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An absorption member (40) is formed as a board- 
type shaped article, particularly a punched 
member, which is made up of bound mineral 
wool and comprises at least one recess (46) for 
passage of an inner pipe (22) of a muffler (2). For 
the case that it is not possible to slip it onto the 
inner pipe (22) in an axial direction, a parting slit 
(47) is introduced at the periphery of the recess 
(46) at which the recess (46) may be bent open 
to receive the inner pipe. It was surprisingly found 
that the quite considerable deformation required 
for this purpose nevertheless does not result in 
disadvantageous destructions of the material 
structure, apparently because the deformation 
distributes more or less homogeneously over the 
entire inner periphery of the recess (46), whereby 
great deformation paths may be obtained at low 
stress peaks. The board-type design of the 
absorption members comprising opposite parallel 
major surfaces (52) as well as its design as a 
punched member further contribute to good, non- 
destructive deformability, as its formation from a 
mineral wool board as a punched member 
ensures the ovenwhelming majority of fibers 
being oriented transversely with respect to the 
bending axis and thus counteracts gaping 
fissures. It is thereby sufficiently ensured that 
following its closing around the inner pipe (22), a 
resilient return movement of the material takes 
place whereby the parting slit is closed, such that 
any subsequent work for entirely filling the inner 
cavity of the muffler (2) with mineral wool is 
avoided. 
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) Absorptionsteil aus Mlneralwolle zur Schalldimpf ung in einem Abgasschallddmpfer, Teilstuck hilerfOr, dessen 
Verwendung und Verfahren zu seiner Herstellung 

Ein Absorptlonsteil (40) ist afs plattanfdrmfgas Formtail, 
insbesondera Stanzteil, aus gabundanar Mlnaralwolle aus- 
gebildet und wetst wenigstans eina In seinam Innaran 
liegande Ausnehmung (46) fOr dan Durchtritt eines Innen- 
rohres (22) eInes Sclialldfimpfars (2) auf. Wenn ain axlales 
Aufschiaban auf das Innanrohr (22) nicht m&glich ist so vydrd 
am Umfang dar Ausnehmung (48) ein Trennschiitz (47) 
afngebracht an dam dia Ausnehmung (46) zur Aufnahme 
des Jnnanrohras aufgebogen werden Icann. Obarraschend 
hat sich gezaigt da& die dabei erforderliche, sahr arhabllcha 
Verformung dennoch nIcht zu nachtefligan Zerst6rungen der 
Materialstruktur fOhrt offenbar well sIch die Verformung 
mehr oder weniger glelchm&&lg Ober den gesamten Innen- 
umfang der Ausnehmung (46) verteilt, so dafi grofte Verfor- 
mungswege bei garingen Spannungsspitzen erzieit werden 
kdnnen. Die plattenfdmilge Ausbildung das Absorptionstails 
mit einander gaganObarllegandan parailelen Groftfidchen 
(52) sowie die Ausbildung als Stanzteil leisten einen weiteren 
Beitrag fdr die guta zerstdrungsfrele Verformbarlceit da die 
Erzeugung aus ainar Mineralwolleplatta ais Stanzteif ge* 
wahrleistet, da& dia Oberwiegende Mehrzahi der Fasem quer 
zur Blegeachse liegt und somit Klaffungan entgagenwirkt. 
Auf diese Weise ist ausralchend sichargesteilt da& nach 
dem Obergrelfen des Innen rohres (22) ein ZurOckfedem des 
Materials unter SchltaSung des Trennschlltzes arfolgt, so 
daB ]ede Nacharbalt zur vollstSndigen AusfOllung des Innen- 
raums das ... 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Absorptionsteil aus gebun- 
dener MineralwoUe zur SchalldSmpfung in einem Ab- 
gasschalldampfer, insbesondere eines Personenkraftwa- 
gens, nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1, ein Teil- 
stUck hierfiir nach Anspruch 10, dessen Verwendung 
nach Anspruch 11 sowie ein Verfahren zu seiner Her- 
stellung nach Anspruchs 12. 

Abgasschalldfimpfer, wie sie insbesondere als soge- 
nannte Auspufftdpfe bei jedem Pkw vorhanden sind, 
sind hftufig mit MineralwoUe als Absorptionsmaterial 
far den Schall gefOllt Hierzu ist das die Abgasstrdmung 
fOhrende Innenrohr an seinem Umfang perforiert, um 
die Druclq>ulsationen des Abgasstroms in das schall- 
dampfende MineralwoUematerial einzuleiten. HSufig ist 
das MineralwoUematerial am Umfang des Innenrohres 
mit einer MetaUwoUeschicht abgedeckt, um zu verhin- 
dem, daB Mineralfasem unter der Wucht der Pulsatio- 
nen in merklichem Umfange losgerissen und in die Um- 
gebung ausgeblasen werden, was natOrlich die Schall- 
dampfung beeintrachtigen wflrde. 

Je na^ Vorgabe des AutomobilhersteUers veriauft 
das Abgasrohr einfach geradlinig durch den SchaU- 
dampfer hindurch, oder aber es verzweigt sich zu einer 
Mehrzahl von Innenrohren, es erweitert sich zu einem 
Innenrohr in Form einer Innenschale, oder aber es ver- 
iauft mit gekrtaimter Achse, wie beispielsweise mit 
zwei Biegungen tiber ISC'*. Diese Vielfalt der geforder- 
ten Formen stellt entsprechend vielfaitige Anfordenin- 
gen an die Eigenschaf ten der SchaUdampf fUllung. 

Im einfachsten FaU wird lose WoUe in den Auspuff- 
topf gestopft Dies erfordert jedoch erhebUche Handar- 
beit und Zusatzaufwand fflr die QuaUtfttskontroUe beim 
HersteUer des Auspuffsystems. Daher ist man dazu 
Obergegangen, nach MttgUchkeiten zu suchen, die Mine- 
ralwoUftiUung als aus gehtrtetes Formteil auf Seiten des 
MineralwoliehersteUers vorzufertigen, welches in 
gleichbleibender Qualitat angeUefert wird und beim 
HersteUer des Auspuffsystems ledigUch montiert zu 
werden braucht 

Solche FormteUe kdnnen mehrteUig vorgefertigt 
werden, wobei dann die TeUstUcke im Zuge der Monta- 
ge zur Bildung des gesamten Absorptionsteils entspre- 
chend zusammengesetzt werden. Ein soldier Aufbau 
des Absorptionsteils aus Teilstilcken ist dann erforder- 
lich, wenn aufgrund des konstruktiven Aufbaus des Aus- 
pufftopfes ein axiales Aufschieben des Absorptionsteils 
auf das Innenrohrsystem nicht mdglich ist, sei es wegen 
KrOmmungen des Innenrohrs, sei es wegen zwischen 
dem Innenrohrsystem tmd dem Gel^use des Auspuff- 
topfes verlauf ender Stege oder Zwisdienwande. 

Eine besondere Schwierigkeit bei der Montage des 
als Formkorper ausgebildeten Absorptionsteils aus ein- 
ander gegenaberUegenden TeilstQcken ergibt sich dann, 
wenn das Innenrohrsystem des SchaUdftmpfers aus drei 
Oder mehr Innenrohren besteht, die nicht in einer ge- 
meinsamen Ebene Uegen. Eine solche Situation liegt 
auch dem gattungsgemaGen Stand der Technik zugrun- 
de, der aus der DE 90 12 260 U ersichtlich ist In einem 
solchen FaUe ist es nur durch Stopfen mit loser Wolle, 
nicht aber bei Verwendung vorgefertigter Formteile 
mdgUch, den Innenraum zwischen den Innenrohren 
voUstandig auszufOUen, wie dies aus schalltechnischen 
GrOnden jedoch zu fordem ist Der Onmd dafOr, daB 
die Teilstacke die Innenrohre nicht IQckenlos umschUe- 
Ben und den gesamten Innenraum ausftUlen kdnnea 
Uegt darin, daB hierzu die die Innenrohre hintergreifen- 
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den Bereiche der Teilstucke bei der Montage zu stark 
zusammengedrUckt werden mtiBten, um durch den 
Spalt zwischen benachbarten Rohren hindurchzupas- 
sen. Hierdurch ergibt sich nicht nur eine unzumutbare 
5 Behinderung der Montage, sondem insbesondere audi 
eine Zerst6rung der Faserstruktur im so komprimierten 
Bereich des ausgeharteten Formteils. Infolge damit ein- 
hergehender bleibender Verformung oder gar abge- 
scherter Materialteile ware ein vollstandiges AusfOUen 
10 des Innenraums zwischen den Innenrohren in der Praxis 
doch nicht gewahrleistet Ebenso wie bei einer Pressun- 
gen vermeidenden Form der TeUsttlcke gemfiB der Leh- 
re der DE 90 12 260 U waren somit auch bei hintergrei- 
fender Formgebung Hohlraume unvermeidbar, die um- 
15 standUch mit loser WoUe nachgestopft werden mQBten. 
Demgegenflber Uegt der Erfindung die Aufgabe zu- 
grunde, ein Absorptionsteil zu schaffen. welches es bei 
einem Aufbau aus TeUstticken, die von der Seite her, 
also quer zur Achse des SchaUdampfers montierbar 
20 sind, auch bei einem SchaUdampfer mit drei paraUelen 
und nicht in einer gemeinsamen Ebene Uegenden Innen- 
rohren gestattet, den Raum zwischen den Innenrohren 
Ittckenlos mit ausgehartetem MineralwoUematerial an- 
zufiiUen, ohne auf umstandUche Nachstopfarbeiten oder 
25 dergleichen ziuUckgreif en zu mOssen. 

Die Ldsimg dieser Aufgabe erfolgt durch die kenn- 
zeichnenden Merkmale des Anspruchs 1. 

Damit wird es mdgUch, die geschlossene Durchtritts- 
6ffnung im TeUstOck TrennschUtz durch Biegung des 
30 Mineralwollematerials in der Plattenebene zu dffnen, so 
daB die Rander des TrennschUtzes das zugeordnete In- 
nenrohr umgreifen kdnnen, wobei die Rander des 
TrennschUtzes nach dem Obergreifen des Rohnunfangs 
in eine das Innenrohr hintergreif ende SteUung zurCckfe- 
35 dem. Es hat sich Bberraschend gezeigt, daB eine solche 
relativ starke Verformung ohne nachteilige Beschadi- 
gimg des Teilstacks mdgUch ist Dies dQrfte seinen 
Grund darin haben, daB die Verformung auf das ge- 
samte Material am Umfang der Durchtrittsttffnung ver- 
40 teUt ist also eine Konzentration des erforderUchen er- 
hebUchen Verformungsweges auf einen nur kleinen Mi- 
neralwollebereich vermieden ist Die plattenfSrmige 
AusbUdung des Absorpd<msteUs bzw. jedes TeUstUcks 
vermeidet lokale Spannungsspitzen und begilnstigt oh- 
45 ne weitere ZusatzmaBnahmen eine solche relativ gleich- 
maBige VerteUung der Verformung aber den Umfang 
der Durchtritts6ffnung. AuBerdem ermdgUcht die da- 
durch begrenzte Dbke jedes TeUstQcks eine einfache 
Manipulation bei der Montage auch von ungeObten 
50 Kraften ohne Spezialwerkzeuge, ohne daB Beschadi- 
gungen zu bef Urchten sind. 

Besonders bevorzugt wird das TeilstOck aus einer Qb- 
Uchen Mineralfaserplatte gewonnen, die dadurch herge- 
steUt ist daB mit Bindemittel versehene Mineralfasem 
55 auf einem Produktionsband abgelegt, auf die gewOnsch- 
te Rohdichte verdichtet und in dieser komprimierten 
Form ausgehartet wird, wie dies im Anspruch 12 defi- 
niert ist Bei einer so erzeugten, flblichen Mineralfaser- 
platte Uegen die Fasera weit Qberwiegend in zur Ebene 
60 des Produktionsbandes paraUelen Ebenen. Wird das 
Teilstack durch Schnitte senkrecht zu den GroBfiachen 
einer so hergesteUten Platte erzeugt so ergibt sich beim 
Aufbiegen des TrennschUtzes um eine senkrecht zur 
Plattenebene Uegende Biegeachse eine besonders gute 
65 Festigkeit des MineralwoUematerials am Umfang der 
Durchtrittsdffnimg gegen funktioneU nachteiUge Be- 
schadigungen- Die quer zur Biegeachse Uegende Aus- 
richtung der Fasem in der Platte vermindert die Gefahr 
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einer lokaJen Zerstdrung des Paserverbunds und ge- 
wflhrleistet die Aufrechterhaltung eines guten RQckfe- 
derungsvermdgens. 

Die Montage eines erfindungsgerndfien Absorption- 
steils wird weiter dadurch erleichtert, daD jedes Teil- 
stQck auf eines der Innenrohre gewissermaBen aufge- 
schnappt wird und in dieser Position durch das elasti- 
sche Hintergreifen des Innenrohres iagegesichert ist, bis 
der Auspufftopf geschiossen wird. So ist vermieden, daD 
bereits an das Innenrohrsystem angelegte TeilstCclce bei 
der weiteren Manipulation wieder abfallen. Bin Aufbau 
des gesamten Absorptionsteiis aus einer Vielzahl von 
umfangsseitig wie insbesondere auch axial benachbar- 
ten TeilstQcken bereitet so keinerlei Montageprobieme. 

Die bevorzugte Ausbildung des Absorptionsteiis bzw. 
TeilstUcks als Stanzteil ermdglicht im Vergleich zu einer 
Ausbildung als S^geteil oder gar Frftsteil eine einfache 
und staubarme Herstellung. 

Es ist zwar bereits bekannt, plattenfdrmige Formteile 
mit Durchtrittsdffnungen fttr Innenrohre als Absorp- 
tionsteile fOr Abgasschalldampfer zu verwenden. Hler- 
bei sind die Durchtrittsdffnungen an ihren Umfang ge- 
schiossen, und wird das plattenfOrmige Formteil wie ei- 
ne Brille auf das Innenrohrsystem axial aufgeschoben. 
Die Einbringung eines Trennschlitzes zwischen Durch- 
gangs6ffnung und Aufienkontur ist dabei ebensowenig 
vorgesehen, wie eine anderweidge Verformung im Zuge 
der Montage. 

Sofern die Materialdicke zwischen der dem Trenn- 
schlitz gegenOberliegenden Seite der DurchtrittsOff- 
nung und der benachbarten AuBenseite des TeilstUcks 
sehr groB ist, so daB hler infolge sehr hoher Festigkeit 
eine nur geringe Verformung beim Aufbiegen des 
Trennschlitzes auftritt, kann gemaB Anspruch 2 die Ver- 
formbarkeit an dieser Stelle gezielt durch einen Dehn- 
schlitz in der dem Trennschlitz gegenOberliegenden 
Umfangswand der Durchtritts5ffnung untersttltzt wer- 
den. Je nach Tiefe des Dehnschlitzes wird dann auch das 
Material an der gegenOberliegenden Seite des Trenn- 
schlitzes mehr oder weniger stark zur Beteiligung an 
der Verformung herangezogen, xmd so der erforderliche 
Vorformungsweg entlang des restlichen Umfangsraii- 
des der Durchtrittsdffnung gezielt vermindert 

Formteile, bei denen die mit Bindemittel versehene, 
noch unausgeh^ete MineralwoUe in die gewQnschte 
dreidimensionale Form gebracht und in dieser Form 
ausgehartet wird, weisen typischerweise Bindemlttelge- 
halte von deutlich mehr als 2 Gew.-% (trocken) auf. Da- 
mit wird erreicht, daS auch exponierte Stellen des 
Formteils ausreichende Festigkeit besitzen. Gem^ An- 
spruch 3 wird ein erflndungsgemftBes Absorpdonsteil 
hingegen mit einem geringeren Bindemittelgehalt von 
2 Gew.-% (trocken) oder weniger hergestellt, wie dies 
auch bei der Produktion von Mineralwolleplatten fUr 
Bauzwecke oder dergleichen Qbllch ist Durch die plat- 
tenfdrmige Ausbildung bzw. im bevorzugten Fall durch 
die Erzeugung des Absorptionsteiis aus einer Gblichen 
Platte werden im Hinblick auf die eher zweidimensiona- 
le Ausbildung Spannungsspitzen an exponierten Stellen 
vermieden, so daB mit geringeren Bindemittelgehalten 
gearbeitet werden kana 

Im Falie einer kurzen axialen Unge des Sdialldftmp- 
fers Oder einer seiner mit Mineralwollematerial auszu- 
ftUlenden Kammem kann eine voUstlUidige AusfQllung 
mit einem in Axialrichtung ungeteilten plattenfOrmigen 
Absorpdonsteil gelingen. Mit Rflcksicht auf die platten- 
f6rmige Ausbildung des Absorptionsteiis ist es jedoch 
problemlos ebenso mCglich. das Absorpdonsteil gemilB 



Anspruch 4 aus einer Mehrzahl Seite an Seite angeord- 
neter Teilplatten aufzubauea Infolge der Schnappver- 
bindung zwischen den TeilstQcken und dem zugeordne- 
ten Innenrohr bereitet auch ein Aufbau aus einer Viel- 
5 zahl von TeilstQcken kein montagetechnisches Problem. 
Eine Verwendung von Teilplatten mit begrenzter 
Dicke, gem&B Anspruch 5 insbesondere mit einer Dicke 
von untier 10 cm, vorzugsweise unter 8 cm und insbeson- 
dere tmter 6 cm ermdglicht einerseits eine einfache 
10 Handhabung bei der Montage durdi Aufbiegen am 
Trennschlitz, und ermdgiicht andererseits eine Herstel- 
lung der TeUstOcke durch Staiizen, wie dies gegenQber 
einer materialgebenden Bearbeitung bevorzugt ist 
Im Falle dreier Innenrohre werden gemflB Anspruch 
15 6 bevorzugt zwei Teilstdcke gebildet deren Trennlinie 
zwischen zwei Innenrohren hindurchlftuft Auf diese 
Weise ist jedem TeilstQck ein Innenrohr zugeordnet, an 
dem es durch Aufschnappen befestigt werden kann. 
Gem&B Anspruch 7 schneidet die Trennlinie das dritte 
20 Innenrohr, imd zwar vorzugsweise in seiner Achse. 
Hierdurch ist es mdglich, die TeilstQcke an das dritte 
Innenrohr einfach umfangsseitig anzulegen. ohne daB es 
zu irgendwelchen Hinterschneidungen kflme. 
In besonders bevorzugter Weiterbildung der Erfin- 
25 dung werden gemSB Anspruch 8 die TeilstUcke zusam- 
menhangend vorgefertigt und durch eine Trennlinie 
voneinander abgegrenzt Auf diese Weise wird sicher- 
gestellt, daB die jeweils richtigen und passenden Teil- 
stQcke zum Montagezeitpunkt ohne die Gefahr von 
30 Verwechslimgen zur Verfflgung stehen und ohne Fehler 
sicher mondert werden kdnnen. Wenn dabei gemlB An- 
spruch 9 die Trennlinie durch einer nach Art einer Per- 
foration unterbrochenen Stanzschnitt gebildet ist, so 
lassen sich die zusammenh^genden TeilstQcke mit ei- 
35 nem Handgriff auseinanderbrechen und so einzeln mon- 
tieren, ohne daB hierzu ein erhohter Herstellimgsauf- 
wand erforderlich wftre. 

Altemativ k6nnen die TeilstQcke jedoch auch separat 
hergestellt und ais seibstfindig handelsf&hige Produkte 
40 zur Verfdgung gestellt werden, wie dies gem&B An- 
spruch 10 beansprucht ist 

Derartige TeilstQcke lassen sich erfindungsgem&B zur 
Bildung von Absorptionsteilen fOr Schalldampfer mit 
wenigstens drei Innenrohren verwenden, die nicht in 
45 einer gemeinsamen Ebene liegen. Jedoch ist die Ver- 
wendung derartiger TeilstQcke ggfs. auch dann vorteil- 
haft, wenn ein Schalldftmpfer gemftB Anspruch 1 1 mit 
einer geringeren Anzahl von Innenrohren, beispielswei- 
se mit nur einem einzigen Innenrohr, mit einem Absorp- 
50 tionsteil zu fQUen ist Etwa bei einem Schalldflmpfer mit 
einem einzigen Innenrohr kann ein TeilstQck mit der 
AuBenkontur des SchalldftmpfergehAuses unmittelbar 
als Absorpdonsteil verwendet werden. ohne mit ande- 
ren TeilstQcken kombiniert werden zu mQssen. Die 
55 Montage eines solchen Absorptionsteiis bzw. von Teil- 
platten hierfQr durch einfaches Aufschnappen ist auch 
bei axialer ZugSnglidikeit des Montageorts h&uHg vor- 
teilhafter als ein Aufschieben auf das perforierte Innen- 
rohr. 

60 Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile der Er- 
findimg ergeben sich aus der nachfolgenden Beschrei- 
bung von Ausf Qhningsformen anhand der Zeichnung. 
Eszeigt: 

Fig. 1 eine perspekdvische Explosionsdarstellung ei- 
65 nes Schalldflmpfers mit erfindungsgemflBen Absorp- 
tionsteilen aus TeilstQcken, die in einem ersten Beispiel 
Qber die gesamte Breite des Einbauraumes reichen, und 
die in einem zweiten Beispiel aus einer Mehrzahl Seite 
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' an Seite angeordneter Teilplatten aufgebaut sind, 

Fig. 2 eine perspektivische Darstellung eines erfin- 
dungsgemaBen Absorptionsteils bzw. einer Teilplatte 
hiervon, 

Fig. 3 cin Teilstttck des Absorpttonsteils gemaB Fig. 2 
in Ansicht, 

Fig. 4 das TeilstQck gemaB Fig. 3 in seiner fOr den 
Einbau verformten Stellung vor seiner Montage an dem 
Schalldampfer, 

Fig. 5 eine andere AusfOhrungsform eines erf indungs- 
gemaOen Absorptionsteils in monderter Stellung an ei- 
nem SchalldsUnpfer mit zwei Innenroliren, 

Fig. 6 eine schematische Darstellung des Verfahrens 
zur Herstellung eines erfindungsgemaBen Absorption- 
steils bzw.TeilstUcks und 

Fig. 7 eine schematische Teildarstellung eines Stanz- 
messers zur Erzeugung eines unterbrochenen Schnitts. 

In Fig. 1 ist ein Beispiel fOr einen mit erHndungsgemft- 
Ben Absorptionsteilen zu d&mpfenden Schalld&mpfer 2 
veranschaulicht Der Schalld&mpfer 2 weist ein Schall- 
dftmpfergeh^use 4 auf, welches seinerseits aus Urn- 
fangswandteilen 6 und 8 besteht, die an ihren Rlndem 
zur Bildung eines umfangsseitig geschlossenen Gehflu- 
semantels miteinander verschweiBt oder zusammenge- 
bdrdelt werden, sowie aus dazugeh&rigen Stimwandtei- 
len 10 und 12, die einen Abgaszuleitstutzen 14 bzw. 
einen Abgasableitstutzen 16 aufweisen. Abgas einer 
nicht nflher dargestellten Brennkraftmaschine^ insbe- 
sondere des Motors eines Personenwagens, wird Qber 
den Abgaszuleitstutzen 14 in den von der Umfangswand 
aus den Umfangswandteilen 6 und 8 umschlossenen 
Raum zugefUhrt und mittels des Abgasableitstutzens 16 
an der gegenQberliegenden Seite wieder vom Schall- 
dfimpf er 2 abgefdhrt 

Im Innenraum des- Sclialldampfergeh&uses 4 ist dne 
insgesamt mit 18 bezeichnete Innenrohranordnung vor- 
gesehen, welche im Beispielsfalle aus drei Innenrohren 
20, 22 und 24 in paralleler Anordnung besteht, die mit- 
tels dreier Zwisdienwftnde 2S, 28 und 30 im Imienraum 
des Sdialldampfergeh&uses 4 lagegesichert sind. Der 
AuBenumfang der Zwischenw&nde 26, 28 und 30 weist 
eine dem Umfang des SchalldfimpfergehSuses 4 ent- 
sprechende Kontur auf, so daB die ZwischenwAnde 26, 
28 und 30 den Innenraum des Schalldfimpfergefaiuses 4 
in gegeneinander umfangsseitig abge<tichtete Kammem 
32, 34, 36 und 38 unterteilen. 

Das Abgas wird vom Abgaszuleitstutzen 14 des Stim- 
wandteiles 10 zunHchst in das Innenrohr 24 eingeleitet, 
welches im Bereich der Kammer 32 (in der Zeichnung 
verdeckt) umfangsseitig geschlossen sowie im Bereich 
der Kammem 34 und 36 mit einer umf angseitigen Perfo- 
ration 25 versehen ist Durch die Perforation 25 hin- 
durch tritt das Abgas in den als Absorptionskammem 
wirkenden Kammem 34 und 36 in an sich bekannter 
Weise in Wechselwirkung mit Absorptionsteilen 40 und 
42 und verliert so einen Teil seiner Schall- oder Pulsa- 
tionsenergie. Das Abgas gelangt aus dem Innenrohr 24 
in die der Eintrittseite gegenQberliegende Kammer 38, 
welche als Reflexionskammer ausgebildet ist Hierbei 
wird ein weiterer Teil der Schallenergie durch Refle- 
xions erscheinungen vemichtet Aus der Reflexionskam- 
mer 38 tritt das Abgas sodann in das Innenrohr 22 ein, 
welches am AuBenumfang mit einer Perforation 23 ver- 
sehen ist, durch welche hindurch Schallenergie wieder- 
um in den Absorptionskammem 34 und 36 vemichtet 
wird Aus dem Innenrohr 22 tritt das Abgas sodann in 
die der Reflexionskammer 38 gegenQberliegende Refle- 
xionskammer 32, wo emeut Schallenergie durch Refle- 
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xion vemichtet wird. Aus der Reflexionskammer 32 ge- 
langt die Abgasstr6mung schlieBlich in das umfangssei- 
tig ganz geschlossene Innenrohr 20, welches stromab 
der lettten Zwischenwand 26 veriangert ist und in den 
5 Abgasableitstutzen 16 des Schalld&mpfergehHuses 4 
mQndet 

Die Absorptionskammem 34 und 36 sind mit den Ab- 
sorptionsteilen 40 bzw. 42 aus gebundener MineralwoUe 
angefOilt welche demzufolge die Innenrohranordnung 

10 18 im Bereich der Absorptionskammer 34 und 36 auf- 
nehmen mfissea Die AuBenkontur der Absorptionsteile 
40 und 42 entspricht derjenigen des Umfangs des Schall- 
dftmpfergehauses 4, wfthrend die Innenrohre 20, 22 und 
24 in zugeordneten Ausnehmimgen 44, 46 und 48 der 

15 Absorptionsteile 40 bzw. 42 aufgenommen werden. Zum 
Schutz der MineralwoUe vor den starken Dmckpulsa- 
tionen und zur Verbessemng des Ausblasverhaltens 
kann am Innenumfang der Ausnehmungen 46 und 48 in 
an sich bekannter Weise eine mechanisch widerstands- 

20 fSQiige, akustisch jedoch durchlftssige Schutzschicht bei- 
spielsweise aus MetallwoUe angeordnet werden. Im Be- 
reich der Ausnehmungen 44 ist dies im Beispielsfalle 
nicht n6tig, da diese das nicht perforierte Innenrohr 20 
aufhehmen und daher keinen Belastungen durch das im 

25 Innenrohr 20 str6mende Abgas ausgesetzt sind. 

Schon infolge der Anordnung der Zwischenw&nde 26, 
28 und 30 kOnnen die Absorptionsteile 40 und 42 im 
Beispielsfalle nicht axial aufgeschoben werden. Eine 
Montage an der Innenrohranordnung 18 von der Seite 

30 her, also gewissermaBen radial statt a»al, ist somit er- 
forderlich. 

Zur Montage sind die Absorptionsteile 40 bzw. 42 aus 
Teilstdcken 40a und 40b bzw. 42a und 42b aufgebaut, die 
in montierter Lage an ihren Trennlinien oder Sclmittfl£i- 

35 chen 50 aneinanderliegen. Dabei wird die Ausnehmung 
44 fOr das Innenrohr 20 von der Trennlinie oder Schnitt- 
flftche 50 mittig durchschnitten, so daB sich zwei den 
jeweiligen TeilstOcken 40a bzw. 40b und 42a bzw. 42b 
zugeordnete halbkreisffirmige Mulden ergeben, welche 

40 das Innenrohr 20 von beiden Seiten imifassen. Die Aus- 
nehmungen 46 und 48 hingegen sind als umfangsseitig 
geschlossene Durchtrittsdffnungen ausgebiklet, welche 
die Innenrohre 22 und 24 ganz im Innera jedes Teil- 
stadcs 40a bzw. 40b und 42a bzw. 42b aufnehmen. Zur 

45 Enndglichimg der weiter imten noch nfiher erl&uterten 
Montage sind (tie Ausnehmungen 46 und 48 mit einem 
zur Aufienseite der zugeordneten TeilstQcke 40a bzw. 
40b und 42a bzw. 42b verlaufenden Trennschlitz 47 bzw. 
49 versehen. durch den hindurch die Innenrohre 22 bzw. 

50 24 hindurchtreten kdnnen, wenn die Teilstticke 40a bzw. 
40b und 42a bzw. 42b montiert werden. 

Die TeilstQcke 40a bzw. 40b und 42a bzw. 42b bzw. die 
Absorptionsteile 40 und 42 weisen senkrecht zu den 
Schnittflachen 50 zueinander parallele GroBflichen 52 

55 auf, besitzen also gmndsdtzliche Plattenform. Um die 
damit mdgliche vorteilhafte Herstellung durch Stanzen 
aus einer Mineralwolleplatte zu ermdglichen, wie es 
weiter unten noch n^er erlHutert wird, ist die Platten- 
dicke, also die Breite der Absorptionsteile 40 und 42 

60 begrenzt Wenn ein Einbauraum in einer Absorptions- 
kammer 34 bzw. 36 mit einer grdBeren Breite als 6 bis 
10 cm durch den Absorptionskdrper 40 bzw. 42 ange- 
fOllt werden soli, so ist es vorteilhaft, die einzelnen Ab- 
sorptionsteile, wie dies beim Absorptionsteil 40 bzw. 

65 den TeilstOcken 40a und 40b veranschaulicht ist, aus 
Teilplatten 41 aufzubauen, die eine geringe Breite von 
im Beispielsfalle 4 cm aufweisen. Durch eine solche 
Mehrfachanordnung von Teilplatten 41 kann jede ge- 
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wQnschte Baubreite erreicht werden, ohne daB die zur 
Herstellung der Absorptionsteile 40 und 42 verwendete 
MineralwoUeplatte eine unerwUnscht groBe Dicke ha- 
ben mOBte. 

In Fig. 2 ist das Absorptionsteil 40 bzw, eine Teilplat- 
te 41 davon mit weiteren Einzelheiten dargestellt Wie 
daraus erstchtlich ist, wird jedes Absorptionsteil 40 bzw. 
jede Teilplatte 41 im veranschaulichten Beispielsfalle in 
der vollstandigen Kontur des Absorptionsteils 40 vorge- 
fertigt, wobei die AuBenkontur durch einen Stanzschnitt 
erzeugt werden kann. Ebenso wird mittels entsprechen- 
der Stanzmesser die aus halbkreisfdrmigen Mulden der 
einzelnen Teilstucke 40a und 40b zusammengesetzte 
Ausnehmung 44 ffir das nu:ht perforierte Innenrohr 20 
hergestellt Waiter werden genauso die als umfangssei- 
tig geschlossene Durchtrittsdffnungen innerhalb jedes 
TeilstQcks 40a und 40b ausgebildeten Ausnehmungen 46 
und 48 samt der Trennschlltze 49 und der Schnittfiache 
Oder IVennUnie 50 in einem Zuge mittels eines entspre- 
chenden Stanzmessers erzeugt Die IVennlinie 50 weist 
einen Abschnitt 51 auf, in dem ein nur unterbrochener 
Stanzschnitt erzeugt ist, so daB die Tellstticke 40a und 
40b nach ihrer Erzeugung zunfichst miteinander ver- 
bunden bleiben. Erst im Zuge der Montage werden die 
bei 51a veranschaulichten Materialstege im Bereich des 
Abschnitts 51 der Trennlinie oder Schnittfiache 50 von 
Hand durch Aufbiegen der Trennlinie 50 zwischen den 
Teilstacken 40a und 40b zerstdrt, so daB die TeilstOcke 
40a und 40b einzehi vorliegen, wie sie in Fig. 1 darge- 
stellt sind 

Auf diese Weise wird das in Fig. 3 in Ansicht noch- 
mals dargestellte TeilstOck 40a erhaltea Die Montage 
des Teilstilcks 40a ist in Fig. 4 nSher veranschaulwht 
Am Trennschlitz 49 wird das Material am Umfang der 
Ausnehmung 46 aufgebogen. Dabei tritt eine Verfor- 
mung ein, die aber den gesamten Umfangsbereich der 
Ausnehmung 46 mehr oder weniger gleichmSUSig ver- 
tellt ist, also ohne ObermflBige Spannungsspitzen das 
gesamte dortige Material einbezieht Auf diese Weise 
gelingt (tie Verformung trotz des relathr groBen Verfor- 
mungsweges ohne QbermSBlge Spannungsspitzen und 
daher weitgehend ohne ZerstOrungen des Gefflges der 
gebundenen Mineralwoll^ so daB die Render des 
Trennsdilitzes 49 nach dem Aufschieben des TeilstUcks 
40a auf das Innenrohr 22 in der Darstellung gem&B 
Fig. 4 wieder zurQckfedem und so eine Montageend- 
stellung ergeben, wie sie im wesentlichen auch vorl&ge, 
wenn das TeilstOck 40a durch Aufschieben auf das In- 
nenrohr 22 hatte montiert werden k6nnen. Zur Vermei- 
dung von die GefUgestruktur wesentlich beeintr^chti- 
genden Spannungsspitzen trdgt auch der piattenf6rmi- 
ge Charakter der Teilplatten 41 bzw. der Absorption- 
steile 40 und 42 bei, der Formunregelm&Bigkeiten mit 
damit unvermeidlichen Spannungsspitzen vermeidet. 
Weiter trSgt dazu auch die Ausbildung des Absorption- 
steiles als Stanzteil aus einer Ublichen Mineralfaserplat- 
te bei, da in diesem Falle die Fasern der Mineralwolle im 
wesentlichen quer zur Biegeachse, also zur Achse der 
Ausnehmung 46, liegen und so eine gute Widerstandsf^- 
higkeit gegen Aufklaffungen des Gef Qges besitzen. 

In Fig. 5 ist ein Absorptionsteil 140 veranschaulicht, 
welches lediglich zwei Innenrohre 122 und 124 aufzu- 
nehmen hat Hierzu weist das Absorptionsteil 140 Aus- 
nehmungen 146 und 148 auf, die durch einen Trenn- 
schlitz 149 miteinander bzw. mit dem AuBenumfang des 
Absorptionsteils in Verbindung stehen, so daB am 
Trennschlitz 149 ein entsprechendes Aufbiegen der als 
Durchtrittsdffnung ausgebildeten Ausnehmung 146 er- 
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folgen kann, um das Innenrohr 122 aufzunehmen. Auch 
hierbei macht die Erfindung sich den Umstand zunutze, 
daB bei einer solchen Aufbiegebewegung eine sehr 
gleichmdBige Verteilung des notwendigen erheblichen 
5 Verformungsweges auf den Umfangsbereich der Aus- 
nehmung 146 erfolgt so daB diese Verformung des Ma- 
terials des plattenfOrmigen Absorptionsteils 140 bzw. 
der ctieses bildenden Teilplatten ohne Zerst5rung des 
Materialgefflges erfolgen kann und so gew&hrleistet ist, 
10 daB das Material im Bereich des Trennsdilitzes 149 nach 
dem emeuten SchlieBens des Trennschlitzes 149 eine 
praktisch voUst&ndige AusfQUung des Hnbauraums ge- 
wahrleistet 

Sofem durch die Formgebung an einzelnen Stellen 
15 am Umfang der Ausnehmung 46 bzw. 48 oder 146 eine 
nur verminderte Verformung mdglich ist so daB ein 
grdBerer Anteil der Verformung an anderer Stelle des 
Unifangs erfolgen mfiBte, kann die Verformbarkeit 
durch Einbringung dnes oder mehrerer Dehnschlitze 
20 154 gezielt gefdrdert werdea Auf diese Weise werden 
sonst zu steife Bereich mit einer gewOnschten Elastizit&t 
versehen. 

In Fig. 6 ist schematisch die Herstellung von Absorp- 
tionsteilen 40 und 42 bzw. 140 oder von Teilplatten 41 

25 hierzu veranschaulicht Ein nicht nfther dargestelltes, 
konventionelles Zerfaserungsaggregat wie beispiels- 
weise ein Zerfaserungsrotor erzeugt ixn Zusammenwir- 
ken mit geeigneten Gasstrdmungen einen abkUhlende 
Fasem enthaltenden Gasstrom 202, der in einen Fall- 

30 schacht 204 gefOhrt und dort Qber DOsen 206 mit Binde- 
mittel besprOht wird. Die so mit unausgehftrtetem Bin- 
demittel versehenen Fasem gelangen an der Unterseite 
des Fallschachtes 204 auf ein Produktionsband 208, wo 
sie unter UnterdruckeinfluB abgelegt werden und zum 

35 Ausgang 210 aus dem FaUschadst 204 hin ein Vlies 212 
bilden. Infolge der geschilderten Art der Faserablage ist 
ein sehr hoher Prozentsatz der Fasem in Ebenen paral- 
lel zum Produktionsband 208 ausgerichtet wobei inner- 
halb dieser Ausrichtung in der Ebene eine weitgehend 

40 regellose Ausrichtung vorliegt Nur ein relativ geringer 
Anteil der Fasem ist in Richtung der Dicke des Vlieses 
212 ausgerichtet 

In einem Tunnelofen 214 erfolgt eine Komprimierung 
des Vlieses 212 auf die gewQnschte Enddicke und eine 

45 gleichzeitige Aush^ung des Bindemittels, so daB das 
Material den Tunnelofen 214 in Form einer Endlosplatte 
216 in einer gewtinschten HOhe und Rohdichte verlftBt 
Die Endlosplatte 216 wird sodann einer Stanzeinrich- 
tung 218 zugefUhrt in der Stanzmesser 220 in der an sich 

50 bekannten Weise z. B. die in Fig. 2 dargestellte Teilplat- 
te 41 oder, wenn der Einbauraum geringe Breite hat ein 
gahzes Absorptionsteil 40, mit alien senkrecht zu den 
GroBflachen 52 liegenden Schnitten erzeugt 
Wie insoweit in Fig. 7 n^er veranschaulicht ist ist 

55 das verwendete Stanzmesser 220 im Bereich des Ab- 
schnitts 51 der SchnittflSiche 50 mit Unterbrechungen 
222 versehen, so daB entsprechende Materialstege 51a 
zwischen den Schnittfiachenelementen verbleiben, wel- 
che die TeilstUcke 40a und 40b bis zum Moment der 

60 Montage aneinander festhaltea Damit wird gew&hrlei- 
stet daB bei der Montage keine Verwechslungen vor- 
kommen und die erforderlichen Montageteile stets zur 
Hand sind. 

65 Patentansprflche 

1. Absorptionsteil (40, 42) aus gebundener Mineral- 
wolle 
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10 



15 



20 



25 



30 



zur Schalldilmpfung in einem Abgasschalld&mpfer 
(2), insbesondere eines Personenkraftwagens, mit 
mindestens drei parallel zueinander verlaufenden 
und nidit in einer gemeinsamen Ebene liegenden 
Innenrohren (20, 22, 24), 

mit einer dem Umfang des Schalld&mpfergeh&uses 
(4) entsprechenden AuBenkontur und 
mit den aufzunehmenden Innenrohren (20, 22, 24) 
entsprechenden Ausnehmungen (44, 46, 48^ 
sowie mit einem Aufbau des Absorpdonsteils aus 
Teilstacken (40a, 40b, 42a, 42bX die von der Seite 
her so an den Innenrohren (20, 22, 24) montierbar 
sind, daB sie gemeinsam das die Innenrohre (20, 22, 
24) in den Ausnehmungen aufnehmende Absorp* 
tionsteil (40, 42) ergeben, 
gekennzelchnet 

durch seine Ausbildung als plattenfdrmiges Form- 
teil, insbesondere Stanzteil, mit zueinander paralle- 
len GroQfldchen (52) und hierzu senkrechten 
Schnittfiachen(50X 

durch Ausbildung wenigstens einer Ausnehmung 
(46, 48) in wenigstens einem der TeilstQcke (40a, 
40b, 42a, 42b) als umfangsseitig wenigstens ann&- 
hemd vollst^dig geschlossene Durchtrittsdffnung 
mit einer dem Umfang eines zugeordneten Innen- 
rohres (22, 24) angepaBten Kontur, und 
durch einen von der als Durchtrittsdffnung ausge- 
bildete Ausnehmung (46, 48) zur AuBenseite des 
Teilstacks (40a, 40b, 42a, 42b) verlaufenden Trenn- 
schlitz (47, 49) im Material des TeilstQcks. 
2 Absorptionsteil nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi der Rand der Durchtrittsdffnung 
an der dem Trennschlitz (149) gegenOberliegenden 
Seite einen Dehn5Chlitz(154)aufwei5t 

3. Absorptionsteil nach Anspruch 1 oder 2, gekenn- 35 
zeichnet durch einen Bindemittelgehalt von 

2 Gew.-% (trocken) oder weniger. 

4. Absorptionsteil nach einem der AnsprOche 1 bis 
3, gekennzelchnet durch seinen Aufbau aus einer 
Mehrzahl Seite an Seite angeordneter Teilplatten 40 
(41), 

5. Absorptionsteil nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzelchnet, daB jede der Teilplatten (41) eine 
Dicke von weniger als 10 cm, vorzugsweise weni- 
ger als 8 cm, und insbesondere weniger als 6 cm 45 
aufweist 

6. Absorptionsteil nach einem der AnsprQche 1 bis 
5, dadurch gekennzelchnet, daB un Falle dreier In- 
nenrohre (20, 22, 24) zwei TeilstQcke (40a, 40b bzw. 
42a, 42b) gebildet sind, deren IVennlinie (50) zwi- 
schen zwei Innenrohren (22, 24) hIndurchUluf t 

7. Absorptionsteil nach Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzelchnet, daB die Trennlinie (50) das dritte In- 
nenrohr (20) vorzugsweise in seiner Achse schnei- 
det 

8. Absorptionsteil nach einem der Ansprftche 1 bis 
7, dadurch gekennzelchnet. daB die TeilstOcke (40a, 
40b bzw. 42a, 42b) zusammenhftngend vorgefertigt 
und durch eine Trennlinie (50) voneinander abge- 
grenzt sind. 

9. Absorptionsteil nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzelchnet, daB wenigstens ein Abschnitt (51) 
Oder (50) Trennlinie durch einen nach Art einer 
Perforation unterbrochenen Stanzschnitt gebildet 
ist 

10. TeilstUck filr ein Absorptionsteil aus Mineral- 
wolle nach einem der AnsprUche 1 bis 7. 

11. Verwendung eines TeUstilcks nach Anspruch 10 



50 



55 



60 



65 



zur Bildung eines Absorptionsteils (140) bei einem 
Schallddmpfer mit weniger als drei Innenrohren. 

12. Verfahren ziu* Herstellung eines Absorption- 
steils (40, 42) nach einem der AnsprQche 1 bis 9 bzw. 
eines TeilstUcks (40a, 40b, 42a, 42b) nach Anspruch 
10 bzw. eines nach Anspruch 1 1 als Absorptionsteil 
(140) zu verwendenden TeilstOcks, 

dadurch gekennzelchnet, 

daB man durch Ablage von mit Bindemittd verse- 
henen Mineralfasem (202) auf einem Produktions- 
band (208) und durch nachfolgende Verdichtung 
und Aush&rtung des so gebildeten Faservlieses 
(212) eine Mineralwolleplatte (216) erzeugt, und 
daB man aus der Mineralfaserplatte (216) die Ab- 
sorptionsteile (40, 42; 140) bzw. die TeilstUcke (40a, 
40b, 42a, 42b) samt Ausnehmungen (44, 46, 48) und 
Schlitzen (49; 149, 154) herausstanzt. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB im Bereich der Trennlinie (50) zwi- 
schen zu einem Absorptionsteil (40, 42) geh^renden 
TeilstUcken (40a, 40b bzw. 42a, 42b) zur Erzeugung 
eines Perf orations- Abschnittes (51) ein unterbro- 
chenes Stanzmesser (220) verwendet wird. 
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